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(54) Vorrichtung und Verfahren zum Verpacken einer Materialbahnrolle 



(57) Es wird eine Vorrichtung (1) zum Verpacken 
einer Materialbahnrolle (2) mit einer Verpackungsbahn- 
Spenderahordnung (9) angegeben, die mehrere Ver- 
packungsbahnrollen (10-13) aufweist Hierbel soil die 
Materialbahnrolle (2) mit einer Schutzhuile (7) umwik- 
kelt werden. 

Beim Verpacken von Materialbahnrollen mit unter- 
schiedlichen Breiten mu3ten bisher eine Vielzahl von 
Verpackungsbahnrollen mit ebenfalls unterschiedlichen 



Breiten bereit gehalten werden. Dies ist aufwendig und 
umstandlich. Die Verpackung soli nunmehr vereinfacht 
werden. 

Hierzu ist mindestens, eine der Verpackungsbahn- 
rollen (11. 12) axial verschiebbar. Die Schutzhuile (7) 
wird dann aus mehreren, einander parallel zu ihren 
Langskanten Oberlappenden Verpackungsbahnen (31. 
32) zusammengesetzt. 
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Beschreibung 

- Die Eilindung betrifft eine Vorrichtung zum Verpak- 
ken einer Materiaibahnrolle mit einer Verpackungs- 
bahn-Spenderanordnung, die mehrere 

Verpackungsbahnrollen aufweist. Ferner betrifft die 
Erfindung ein Verfahren zum Verpacken einer Materiai- 
bahnrolle. deren Umfang mit einer Schutzhulle umwik- 
kelt wird. 

Bel den Materialbahnrollen handelt es sich um reta- 
tiv gro3e Gebilde mit Durchmessern und Ldngen grOBer 
als 0,5 m. wie sie beispielsweise in der Papierindustrie 
in Form von Papierrollen oder in der Textilindustrle in 
Form von Gewebe- Oder Gewirkerolien hergestellt wer- 
den. Derartige Materialbahnrollen. deren Durchmesser 
auch mehr als 2 m und deren Breite auch mehr als 3.5 
m betragen kfinnen. werden mit mehreren Lagen einer 
Schutzhulle umgeben, um sie beim Transport und der 
Lagerung vor Umwelteinf lussen zu schutzen. 

Bei einer bekannten Vorrichtung (EP 0 499 954 A1) 
isl eine grofSe Anzahl von Verpackungsbahnrollen mit 
unterschiedlichen Breiten vorgesehen. Dies ist notwen- 
dig, um auch Materialbahnrollen mit unterschiedlichen 
Breiten verpacken zu kdnnen. Die Verpackungsbahn 
steht nach dem Einwickein der Materiaibahnrolle axial 
uber deren Stirnseite uber und wird dann in der Regel 
auf die Stirnseite eingefaltet. Der Oberstand darf aber 
nicht zu gro8 sein. Ansonsten kann das Einfalten nicht 
mehr mit der gewunschten Qualitat erfolgen. Anderer- 
seits darf der Oberstand aber auch nicht zu Wein sein. 
Bei einem zu kleinen Oberstand IdBt sich eine sichere 
Verpackung der Materiaibahnrolle nicht mehr gewdhr- 
leisten. In der Regel ist daher die Verpackungsbahn 
(vielfach Packpapier) etwa 100 bis 150 mm breiter als 
die zu verpackende Materiaibahnrolle. 

Die groBe Anzahl von Verpackungsbahnrollen 
bedeutet natOrlich einen erheblichen logistischen Auf- 
wand. Es mussen entsprechend viele unterschiedliche 
Rollenbreiten bevorratet werden. Weiterhin mOssen in 
der Verpackungsbahn-Spenderanordnung die notwen- 
digen Lagerptdtze fur die Verpackungsbahnrollen 
bereitgehalten werden. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die Ver-- 
packung einer Materiaibahnrolle zu vereinfachen. 

Diese Aufgabe wird bei einer Vorrichtung der ein- 
gangs genannten Art dadurch geldst, da6 mindestens 
eine der Verpackungsbahnrollen axial verschiebbar ist. 

Wenn von mehreren. also mindestens zwel. Ver- 
packungsbahnrollen eine verschiebbar ist. kann man 
die Verpackungsbahnen der beiden Rollen einander 
Qberlappen lassen, Damit ergibt sich eine aus mehre- 
ren Verpackungsbahnen zusammengesetzte Schutz- 
hulle. deren Breite variierbar ist. Man kann daher durch 
das Verschieben der einen Verpackungsbahnrolle in 
Axialrichtung eine Anpassung der Breite der Schutz- 
hulle an die einzelnen Materiaibahnrolle erreichen. Auf 
diese Weise kann man dafur Sorge tragen, da6 die 
zusammengesetzte Verpackungsbahn immer nur mit 
dem gewunschten Oberstand, beispielsweise einem 



Oberstand in der GrdBenordnung von 100 bis 150 mm, 
axial uber die zu verpackerxle Materiaibahnrolle uber- 
steht. Wenn die Materiaibahnrolle langer ist, werden die 
beiden Verpackungsbahnrollen axial weiter auseinan- 

5- dergefahren. so daB sich ein Weinerer Oberfappungsbe- 
reich ergibt. Bei Materialbahnrollen mit einer geringeren 
Breite werden die beiden Verpackungsrollen axial enger 
zusammengefahren, so daB sich ein grGBerer Oberlap- 
pungsbereich ergibt. Durch das Oberlappen der einzel- 

10 nen Verpackungsbahnen ergibt sich zwar eine geringe 
Dickendnderung in der verpackten Materiaibahnrolle. 
Da die Verpackungsbahn aber in der Regel nur mit 
wenigen Lagen um die Materiaibahnrolle gelegt wird, 
spielt die Tatsache. daB sich dann in einzelnen axialen 

15 Abschnitten eine doppelt so groBe Anzahl von Verpak- 
kungsbahnlagen befindet als in anderen, keine groBe 
Rolle. 

Eine bevorzugte Ausgestaltung ist durch eine Kle- 
bevermittlungsstation gekennzeichnet. die zumindest 

20 im axialen Oberlappungsbereich zwischen den Verpak- 
; kungsbahnrollen angeordnet ist. Zwar reicht das einfa- 
che Oberlappen von Verpackungsk>ahnen vielfach 
bereits aus. um eine zuveriassige VerpackUng der 
Materiaibahnrolle zu erreichen. insbesondere dann, 

25 wenn die Verpackungsbahn mit einer auisreichenden 
Zugspannung umdie zu verpackende Materiaibahnrolle 
gielegt wird. In diesem Fall ist es praktisch nicht mOglich. 
die einzelnen Verpackungsbahnen axiar auseinander 
zu Ziehen. Um eine zusdtzliche Sicherheit zu erreichen, 

30 werden aber die einander uberlappenden Verpackungs- 
bahnen in ihrem Uberiappungsbereich miteinander ver- 
Webt. Dadurch entsteht eine zusammengesetzte 
Verpackungsbahn oder Schutzhulle mit der gewunsch- 
ten Breite. die gienau an die zu verpackende Material- 

35 bahnrolle angepaBt Ist. 

Vorzugsweise ist die Klebevermittlungsstation in 
Laufrichtung der Verpackungsbahnen hinter einem 
. Abschlagmesser angeordnet. Hierdurch wird sicherge- 
stelft. daB trotz des Verbindens der einzelnen Verpak- 

40 kungsbahnen miteinander die nachfolgende 
Materiaibahnrolle eine andere Breite aufweisen kann. 
- Da die Klebevermittlungsstation erst hinter dem 
Abschlagmesser angeordnet ist. trennt das Abschlag- 
/ ' messer die Verpackungsbahnen in einem Bereich ab. 

45 wo sie noch nicht miteinander verbunden sind. Damit ist 
sichergestellt. daB sie nach dem Abschlagen wieder 
axial zueinander verfahrbar sind. 

Vorzugsweise wirkt die Klebevermittlungsstation 
auf einen Bereich in der NShe des Randes mindestens 

50 einer Verpackungst>ahn. Es ist nicht notwendig. die Ver- 
packungsbahnen in ihrem gesamten Oberlappungsbe- 
reich miteinander zu verbinden. Dennoch sollte man, 
wenn man die Verpackungsbahnen uberhaupt mitein- 
ander verbindet. sicherstellen, daB die Klebevermittlung 

55 auch an der richtigen Stelle erfolgt. Aus diesem Grlinde 
wirkt die Klebevermittlungsstation auf den Rand minde- 
stens einer Verpackungsbahn. Dieser Rand befindet 
sich auf jeden Fall noch im Uberiappungsbereich. 

Mit Vorteil weist die axial verschiebbare Verpak- 



3 EP 0 759 396 A1 4 



kungsbahnrolle einen Axialantrieb mit einer Steuervor- 
richtung auf. die mit einer BreitenmeBeinrichtung fur die 
Materialbahnrolle verbunden ist. Damit IdBt sich die Ver- 
packung der Materialbahnrolle automatlsieren. Die 
Steuervorrichtung. der die Breiten. d.h. die axiaJe 
Ldnge. der einzelnen Verpackungsbahnen bekanrrt ist. 
kann nach dem Ermittein der Breite der zu verpacken- 
den Materialbahnrolle die notwendige axiale Uberlap- 
pung ausrechnen und dann die verschiebbare 
Verpackungsbahnrolle entsprechend weit verschieben. 
Auf diese Weise IdBt sich auch bel unterschiedlichen 
Breiten der Materialbahnrollen immer der gewunschte 
axiale Oberstand der Verpackungsbahn einstellen. 

Vorzugsweise ist die axial verschiebbare Verpak- 
kungsbahnrolle auf einem verfahrbaren TrSger ange- 
ordnet. der eine gemeinsam mit diesem verfahrbare 
Bahnfuhrung aufweist. Trotz des axialen Verschiebens 
der Verpackungsbahnrolle bleibt die Bahnfuhrung 
immer richtig zu der Verpackungsbahnrolle ausgerich- 
tet. Die Gefahr, daB die Verpackungsbahn reiBt, wird 
dadurch vermindert. 

Mit Vorteil weist die Verpackungsbahn-Spenderan- 
ordnung mehrere Verpackungsbahnrollen mit gleicher 
Breite auf. Dies erieichtert die Bevorratung. Mehrere 
Verpackungsbahnrollen mit gleicher Breite sind leichter 
zu bewirtschaften als eine groBe Anzahl unterschiedli- 
cher Breiten. Die Anpassung an die Materialbahnrollen 
unterschiedlicher Breite erfblgt durch das Einstellen des 
Uberlappungsbereichs der einzelnen Verpackungsbah- 
nen. 

Auch ist bevorzugt. daB die Verpackungsbahn- 
Spenderanordnung eine Verpackungsbahnrolle mit ver- 
minderter Brette aufweist Diese Verpackungsbahnrolle 
ist an die kleinste Breite der zu verpackenden Material- 
bahnrollen angepaBt. Auch bel der kleinsten Breite 
sollte ein zuverldssiges Einfatten des axialen Uberstan- 
des auf die Stirnseiten der Rollen gewdhrleistet sein. 

Vorzugsweise sind die Verpackungsbahnrollen mit 
vorgeleimter Verpackungsbahn bewickelt. Vorzugs- 
weise kann hier ein wasserlOslicher Kaltleim Oder ein 
HeiBschmelzkleber auf die Verpackungsbahn aufgetra- 
gen sein. Die Klebevermittlungsstation kann dann einen 
relativ einfachen Aufbau haben. 

Bevorzugtenveise weisen die Verpackungsbahnrol- 
len eine Breite von maximal 1 .5 m auf. Verpackungs- 
bahnrollen, die auf diese Breite begrenzt sind. lassen 
sich noch relativ leicht handhaben. Die Verpackungs- 
bahn-Spenderanordnung kann entsprechend kleiner 
ausgelegt werden. Sie wird dadurch preisgQnstiger und 
benOtigt weniger Raum. Die ZDge fur die Verpackungs- 
bahn sind leichter zu kontrollieren, wenn die Verpak- 
kungsbahn schmal ist. 

Die Aufgabe wird durch ein Verfahren der eingangs 
genannten Art dadurch gelOst daB die Schutzhulle aus 
mehreren, einander parallel zu ihren Ldngskanten uber- 
lappenden Verpackungsbahnen zusammengesetzt 
wird. 

Mit diesem Zusammensetzen IdBt sich praktisch 
stufenlos eine Anpassung der Breite der Schutzhulle an 



die zu verpackende Materialbahnrolle erreichen: 
Dadurch, daB die Verpackungsbahnen zusammenge- 
setzt wird. ergibt sich im Endeffekt aber wieder eine 
zusammenhdngende SchutzhOlle, die die Verpak- 

5 kungsbahn schQtzt, also vor Umwelteinf IQssen. wie 
Feuchtigkeit und ahnlichem, schutzt. 

Vorzugsweise erfolgt das Zusammensetzen zwi- 
schen dem Abziehen der Verpackungsbahnen von den 
Verpackungsbahnrollen und dem Aniegen der Verpak- 

10 kungsbahnen an die Materialbahnrolle Oder beim Anie- 
gen der Verpackungsbahnen an die Materialbahnrolle. 
Auf den Verpackungsbahnrollen kOnnen die einzelnen 
Verpackungsbahnen also unabhdngig vonetnander auf- 
gewickelt bleiben. Die endgOltige Breite der SchutzhOlle 

IS ergibt sich erst wahrend des Verpackungsvorgangs. 

Hierbei ist besonders bevorzugt, daB die Verpak- 
kungsbahnen in ihren Oberlappenden Bereichen mitein- 
ander verbunden werden. Diese Verbindung erhoht die 
Zuverldssigkeit der Verpackung. 

20 Mit Vorteil wird ein Uberlappungsbereich von min- 
destens 100 mm eingestellt. Dadurch wird die Schutz- 
hulle trotz ihrer Zusammensetzung aus mehreren 
Verpackungsbahnen in Axialrichtung stabil genug, um 
die gewunschte Aufgabe. namlich das sich ere Verpak- 

25 ken der Materialbahnrolle, zu erfOIIen. 

In einer ganz besonders bevorzugten Ausgestal- 
tung ist vorgesehen. daB die Materialbahnrollen ent- 
sprechend ihrer Breiten in verschiedene Klassen 
eingeteilt werden und fur jede Klasse eine Verpak- 

30 kungsbahn-Kbmbination fest vorgegeben wird. Dies 
erieichtert die Automation. Die Steuervorrichtung wahit 
in Abhangigkeit von der jeweiligen Klasse zunachst die 
geeignete Verpackungsbahn-Kombination und muB 
dann nur noch innerhalb gewisser Grenzen die Breite 

35 der zusammengesetzten Schutzhulle dadurch einstel- 
len, daB die einzelnen Verpackungsbahnen in Axialrich- 
tung mehr oder weniger stark Oberlappt werden. 

Vorzugsweise wird die Materialbahnrolle in Axial- 
richtung symmetrisch verpackt: Dies erieichtert die wel- 
•40 tere Handhabung, insbesondere beim Abrollen der 
verpacklen Materialbahnrolle. 

Die Erfindung wird im folgenden anhand eines 
bevorzugten Ausfuhrungsbeispiels in Verbindung mit 
der Zeichnung beschrieben. Hierin zeigen: 

45 

Fig. 1 eine Seitenansicht einer Vorrichtung zur 
Verpackung einer Materialbahnrolle, 

Fig. 2 eine schenr^tische Draufsicht auf die Vor- 
richtung und 

50 Fig. 3 Verpackungen fOr verschiedene Breiten von 
Materialbahnrollen. 

Rg. 1 zeigt eine Vorrichtung 1 zum Verpacken einer 
Materialbahnrolle 2. Mit Hilfe einer Hilfsvorrichtung 3 
55 (Fig. 2), die betsplelsweise aus zwei gegenQberliegen- 
den axial verfahrbaren Stempeln bestehen kann. wird 
die Rolle 2 in der Vorrichtung 1 axial zentriert. Gleich- 
zettig steht uber den Ausfahrweg der Hilfsvorrichtung 3 
auch eine Information Ober die Breite der Rolle 2 zur 
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Verfugung. Diese Breiteninformation wird an eine Steu- 
ervorrichtung 4 weitergemeldet. SelbstverstSndlich 
kann die Breitenmessung der Rolle 2 auch an anderer 
Stelle erfolgen. beispielsweise im Zusammenhang mit 
einer ubiicherweise ebenfalls durchgefQhrten Durch- 
messermessung. die aber an sich bekannt ist und des- 
wegen nicht welter erlSutert wird. 

In der Vorrichtung 1 Ist eine WIckelstation 5 vorge- 
sehen. die mehrere Tragwalzen 6 aufwelst, von denen 
mindestens eine angetrieben ist. Wenn die Tragwalzen 
6 In Rotation versetzt werden. wird die Rolle 2 ebenfalls 
gedreht. 

Der WIckelstation wird eine bahnfOrmige Schutz- 
hulle 7 zugefuhrt, die uber eine Anlegevon-ichtung 8 an 
der Materlalbahnrolle 2 zur Aniage gebracht wird. Wenn 
sich die Materlalbahnrolle 2 dreht. wird sle mit der 
Schutzhulle 7 umwickelt. Axlale OberstSnde kdnnen 
dann auf bekannte Art und Weise auf die Stirnseiten der 
Materiaibahnrolle2 eingefaltetwerden. Dieses EInfalten 
kann beim Einwickein Oder spater erfolgen. 

Die Vorrichtung weist eine Verpackungsbahn- 
Spenderanordnung 9 auf, die Im vorllegenden Fall vier 
Verpackungsbahnrollen 10-13 aufwelst. Jeder Verpak- 
kungsbahnrolle 10-13 Ist eine Verpackungstahnfuh- 
rung 14-17 zugebrdnet. 

Die belden Verpackungsbahnrollen 10. 13 sind 
ortsfest in einem Stander 18 angeordnet. Die Verpak- 
kungsbahnrollen 11 und 12 sind In Axlalrlchtung ver- 
schiebbar, wie dies in Fig. 2 durch die Doppeipfelle 19. 
20 angedeutet Ist. HIerzu sind die Verpackungsrollen 
11.12 jeweils auf einem Schlltten 21 . 22 gelagert. Jeder 
Schlltten 21, 22 ist auf einer Schiene 23. 24 verschleb- 
i bar. Um die Bewegung zu automatisleren. welst jeder 
Schlltten 21 , 22 einen Antrleb 25. 26 auf. der wiederum 
milder Steuervorrichtung 4 verbunden ist. Der Antrleb 
kann durch einen Motor gebildet sein. der elektrisch, 
hydraullsch oder pneumatlsch angetrieben Ist. 

An jedem Schlitten 21, 22 Ist die zu der Verpak- 
kungsbahnrolle 11. 12 gehfirlge Bahnfuhrung 15. 16 
befestigt, die in Fig. 2 lediglich schematisch dargestellt 
Ist. Die Bahnfuhrungen 15. 16 werden also gemeinsam 
mit den Schlltten 21, 22 In Axlalrlchtung bewegt. 

Am Stander 18 ist noch ein Abschlagmesser 27 
und eine Klebevermittlungsstation 28 angeordnet. Die 
Klebevermlttlungsstation 28 Ist aus GrOnden der Ober- 
slchtlichkeit In Fig. 2 nIcht dargestellt. Das Abschlag- 
messer 27 befindet sich in Laufrlchtung der Schutzhulle 
7 zwischen den Bahnfuhrungen 14-17 und der Klebe- 
vermittlungsstation 28. 

Von den einzelnen Verpackungsbahnrollen 10-13 
werden Verpackungsbahnen 30-33 abgezogen. Die 
Verpackungsbahnen 30-32 haben alle die glelche 
Brelte. Im vorllegenden Ausfuhrungsbeispiel haben sle 
eine Breite von 1.400 mm. Die Verpackungsbahn 33 
vender Verpackungsbahnroile 13 hat hingegen nur eine 
Breite von 900 mm. 

Di Arbeitswelse der Vorrichtung soli im folgenden 
anhand von Fig. 3 Im Zusammenhang mit Fig. 2 naher 
eriautert werden. 



Die Steuervorrichtung 4 stellt mit Hilfe der Hllfsvor- 
richtung 3 oder auf andere Weise die Breite der zu ver- 
packenden Materlalbahnrolle 2 fest. HIerbei sind im 
vorllegenden Fall funf Klassen vorgesehen. von denen 
5 vIer dargestellt sind. Die erste Klasse betrlfft Material- 
bahnrollen mit einer Breite B bis zu 700 mm (Fig. 3a). 
Die zweite Klasse betrifft Materialbahnrollen mit einer 
Breite von 700 bis 1 .200 mm (Fig. 3b). Die dritte Klasse 
betrifft Materialbahnrollen mit einer Breite B zwischen 
10 1 .200 und 2.500 mm (Fig. 3c). In die vierte Klasse kom- 
men Materialbahnrollen mit einer Breite zwischen 2.500 
mm und 3.100 mm (Fig. 3d) und in die funfte Klasse 
noch breltere Materialbahnrollen bis ca. 3.600 mm. 
In der ersten Klasse werden die Materialbahnrollen 
15 ausschlleBlich mit der Verpackungsbahn 33 umwickelt. 
die dann an sich die Schutzhulle 7 blldet. Die Material- 
bahn 33 wird mit einer vorbestlmmten Anzahl von Wik- 
kellagen um die Materlalbahnrolle 2 gelegt. Die axialen 
Oberstande kGnnen beim Einwickein der Materialbahn- 
20 rolle Oder In einer anschlleSenden Station auf die Stirn- 
seiten eingefaltetwerden. 

Fur Materialbahnrollen der zweiten Klasse, d.h. 
Rollen mit einer Breite von 700 bis 1.200 mm wird die 
Verpackungsbahn 30 von der Verpackungsbahnrolle 10 
25 verwendet. Bis dahin arbeltet die Vorrichtung Im Grunde 
genommen genauso, wIe die Vorrlchtungen nach dem 
Stand der Technik. 

, Wird hingegen eine Materialbahnrolle der dritten 
Klasse verpackt. d.h. eine Rolle mit einer Breite von 
30 1.200 bis 2.500 mm, werden die beiden Verpackungs- 
bahnen 31 und 32 von den Verpackungsbahnrollen 1 1 , 
12 venwendet. Die Steuervorrichtung 4. der die Breite 
der zu verpackenden Materialbahnrolle 2 bekannt Ist. 
betatigt dann die Antriebe 25. 26 und verschlebt die 
35 Schlltten 21, 22 so. daB sich die Verpackungsbahnen 
31, 32 in einem Bereich P uberlappen. Die Breite P ist 
hierbei veranderllch. Sie wachst mit abnehmender 
Breite B der zu verpackenden Materlalbahnrolle und 
schrumpft mit zunehmender Breite B der Materialbahn- 
40 rolle. Im Grunde genommen Ist lediglich eine Mindest- 
breite des Uberlappungsberelchs P von etwa 100 mm 
erforderlich. Ansonsten wird die Breite P des Oberlap- 
pungsbereichs so gewShlt, daB der axiale Uberstand 
der Verpackungsbahn 31, 32 etwa 100 bis 150 mm 
45 betragt. 

Auf dem Weg zwischen den Verpackungsbahnrol- 
len 1 1. 12 und der zu verpackenden Materialbahnrolle 2 
durchlaufen die Verpackungsbahnen 31. 32 auch die 
Klebevermittlungsstation 28. Die Klebevermlttlungssta- 

50 tion 28 verblndet nun die belden Verpackungsbahnen 
31. 32 in Ihrem Uberlappungsbereich P, so daB die 
SchutzhOlle 7 nun aus zwel Verpackungsbahnen 31 , 32 
zusammengesetzt Ist. Da sich das Abschlagmesser 27 
In Laufrlchtung der Verpackungsbahnen 31. 32 vor der 

55 Klebevermittlungsstation 28 befindet. lassen sich die 
belden Schlltten 21, 22 nach dem Abschlagen der Ver- 
packungsbahnen wieder unabhangig voneinander in 
Axialrichtung 19, 20 bewegen. 

Wenn die Materialbahnrollen 2 noch breiter wer- 
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den, werden die Schlitten 21 , 22 axial noch welter nach 
auBen verfahren. In diesem Fall wird zusStzlich noch die 
Verpackungsbahn 33 von der Verpackungsbahnrolle 13 
venwendet. Es uberlappen sich also teilweise drei Ver- 
packungsbahnen jeweils paanweise. Fur noch breitere 5 
Materialbahnrollen 2 kann anstelle der Verpackungs- 
bahn 33 auch die Verpackungsbahn 30 verwendet wer- 
den. 

Die Klebevermittlungsstation 28 wirkt zumindest 
auf die axial inneren Rander der Verpackungsbahnen 10 
31, 32 bzw. auf beide Render der Verpackungsbahnen 
30. 33. Damit ist sichergestellt. daQ die einzelnen Ver- 
packungsbahnen in ihrem Uberlappungsbereich zuver- 
lassig miteinander verbunden sind. 

Wenn die notwendige Anzahl von Wickellagen der is 
Schutzhulle 7 urn die Materialbahnrolle 2 gewickelt wor- 
den ist. tritt das Abschlagmesser 27 in Aktion. Der noch 
zwischen dem Abschlagmesser 27 und der Material- 
bahnrolle 2 befindliche Rest der Schutzhulle 7 wird auf- 
gewickelt und das Einwickein der Materialbahnrolle 2 ist 20 
beendet. Die Obrige Handhabung. beispielsweise das 
Anbringen von Stirndeckein oder das Aufbringen von 
Etiketten. erfblgt in an sich bekannter Weise. 

Die Vorteile einer solchen Vorrichtung und eines 
solchen Verfahrens sind leicht erkennbar: 25 

Die ganze Vorrichtung benOtlgt weniger Raum. Sie 
wird preiswerter. Die Zuge fur die Verpackungsbahn 
sind leichter zu kontrollieren. da die Bahnen schmal 
sind. Die Beschaffung und Bevorratung der Verpak- 
kungsbahnen ist einfacher, da es sich nur um zwei Ver- 30 
packungsbahnbreiten handelt. Die Handhabung der 
Verpackungsbahnrollen ist leichter. weil sie aufgrund 
ihrer geringeren Breite ein geringeres Gewicht haben. 
Die ganze Vorrichtung ist Qberslchtlich und ohne Pro- 
bleme mit Automaten fur das Aniegen von Innen- und 3S 
AuBenstirndeckeIn sowie Etikettierungsautomaten 
nachrustbar. Auch vorgeleimte Verpackungsbahnen. 
beispielsweise vorgeleimte Packpapiere. die mit Kalt- 
leim Oder HeiBschmelzkleber beschichtet sind. kOnnen 
venwendet werden. 40 

Patentanspruche 

1 . Vorrichtung zum Verpacken einer Materialbahnrolle 

mit einer Verpackungsbahn-Spenderanordnung. 45 
die mehrere Verpackungsbahnrollen aufweist. 
dadurch gekennzeichnet, daB mindestens eine der 
Verpackungsbahnrollen (11.12) axial verschiefctoar 
ist. 

50 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, gekennzeichnet 
durch eine Klebevermittlungsstation (28). die 
zumindest im axialen Uberlappungsbereich zwi- 
schen den Verpackungsbahnrollen (10-13) ange- 
ordnet ist. 55 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2. dadurch gekenn- 
zeichnet. daB die Klebevermittlungsstation (28) in 
Laufrichtung der Verpackungsbahnen (30-33) hin- 



ter einem Abschlagmesser (27) angeordnet ist. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3. dadurch 
gekennzeichnet. daB die Klebevermittlungsstation 
(28) auf einen Bereich in der NShe des Randes 
mindestens einer Verpackungsbahn (30-33) wirkt. 

5. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 4. 
dadurch gekennzeichnet. daB die axial verschieb- 
bare Verpackungsbahnrolle (11. 12) einen Axialan- 
trieb (25. 26) mit einer Steuervorrichtung (4) 
aufweist. die mit einer BreitenmeBeinrichtung (3) 
fur die Materialbahnrolle (2) verbunden ist. 

6. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 5. 
dadurch gekennzeichnet. daB die axial verschieb- 
bare Verpackungsbahnrolle (11.12) auf einem ver- 
fahrbaren TrSger (21. 22) angeordnet ist, der eine 
gemeinsam mit diesem verfahrbare Bahnfuhrung 
(15. 16) aufweist. 

7. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 6. 
dadurch gekennzeichnet. daB die Verpackungs- 
bahn-Spenderanordnung (9) mehrere Verpak- - 
kungsbahnrollen (10-12) mit gleicher Breite 
aufweist. 

8. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 7. 
dadurch gekennzeichnet. daB die Verpackungs- 
bahn-Spenderanordnung (9) eine Verpackungs- 
bahnrolle (13) mit verminderter Breite aufweist. 

9. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 8. 
dadurch gekennzeichnet. daB die Verpackungs- 
bahnrollen (10-13) mit vorgeleimter Verpackungs- 
bahn (30-33) bewickelt sind. 

10. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 9. 
dadurch gekennzeichnet, daB die Verpackungs- 
bahnrollen eine Breite von maximal 1.5 m aufwei- 
sen. 

11. Verfahren zum Verpacken einer Materialbahnrolle. 
deren Umfang mit einer Schutzhulle umwickelt 
wird. dadurch gekennzeichnet. daB die Schutzhulle 
aus mehreren, einander parallel zu ihren Langs- 
kanten uberlappenden Verpackungsbahnen 
zusammengesetzt wird. 

12- Verfahren nach Anspruch 11. dadurch gekenn- 
zeichnet. daB das Zusammensetzen zwischen dem 
Abziehen der Verpackungsbahnen von den Ver- 
packungsbahnrollen und dem Aniegen der Verpak- 
kungsbahnen an die Materialbahnrolle oder beim 
Aniegen der Verpackungsbahnen an die Material- 
bahnrolle erfolgt. 

13. Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, dadurch 
gekennzeichnet. daB die Verpackungsbahnen in 
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ihren uberlappenden Bereichen miteinander ver- 
bunden werden. 

14. Verfahren nach einem der AnsprOche 11 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, daB ein Uberlappungsbe- 5 
reich von mindestens 100 mm eingestellt wird. 

15. Verfahren nach einem der Anspruche 11 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, daS die Materialbahnrol- 

len entsprechend ihrer Breiten in verschiedene io 
Klassen eingeteilt werden und fCir jede Klasse eine 
• Verpackungsbahn-Kombination fest vorgegeben 
wird. 

16- Verfahren nach einem der Anspruche 11 bis 15. is 
dadurch gekennzeichnet. da(B die Materialbahnrotle 
in Axialrichtung symmetrisch verpackt wird. 
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